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(5 Tt Abstract; A security document card and method 
for production thereof are disclosed, whereby the card 
comprises a support (10) and a coating (5), arranged on 
at least one side of the support- The material of the sup- 
port comprises high-density polyethylene (HDPE) and 
linear low-density polyethylene (LLDPE). The mate- 
rial of the coating comprises polycarbonate. The sup- 
port and the coating are joined by means of hot glue. 

(57) Zusammenfassung: Es wird eine Sicherheitsdo- 
kumenten-Karte und ein Verfahren zu deren Herstel- 
lung vorgeschlagen, wobei die Karte aus einem Trager 
(10) und einer mindestens auf einer Seite des TrMgers 
angeordneten Beschichtung (5) besteht. Das Material 
des TrMgers enthalt High-Density-Polyethylen (HDPE) 
und Linear-Low-Density-Polyethylcn (LLD-PE). Das Material der Beschichtung enthalt Polycarbonat. Der Trager und die Beschich- 
tung werden mittels HeisskJeber zusammengefUgt. 
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Sicherheltsdokumenten-Karte und Verfahren zu dessen Herstellung 
Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von elner Sicherheitsdokumenten-Karte mit einem TrSger und einer 
mindestens auf einer Seite des Trdgers angeordneten Beschichtung nach Gattung des un- 
abhangigen Anspmchs 1. Des weiteren gelit die Erfindung aus von einem Verfahren zur 
Herstellung einer derartigen Sichertieitsdokumenten-Karte nach Gattung des weiteren unab- 
hdngigen Anspruchs. 

Es sind berelts Sicherheitsdokumenten-Karten aus Polycarbonat bekannt sowie Verfahren 
zur Herstellung dieser Polycarbonat-Sicherheitsdokumenten-Karten. Sicherheitsdokumen- 
ten-Karten aus Polycarbonat haben jedoch den Nachteil, daft sie sehr leicht brechen. Der 
artige Sicherheitsdokumenten-Karten werden bspw. in Palibucher eingenSht Oder einge- 
klebt, wobei die Karte dann Bereiche aufwelst, in denen sie stark gebogen ist und/oder 
Durchbrechungen aufgrund der Naht existieren. Nach dem Einkleben oder Einnalien in ein 
Pallbuch und haufigem Auf- und Zukiappen dieses Pafibuchs wird das Material so stark be- 
ansprucht, daft eine derartige Karte an den Biege- und Nahtstellen. die als Sollbruchstellen 
aufgefaftt werden kdnnen, sehr leicht bricht und die Sicherheitsdokumenten-Karte so aus 
dem Paftbuch herausgel5st wird. 

Vorteile der Erfindung 

Die erfindungsgemSfte Sicherheitsdokumenten-Karte mit dem Merkmal des unabhangigen 
Anspruchs hat dem gegenuber den Vorteil, daft eine derartige Karte eine hohere Bruchfes- 
tigkeit aufweist. Weiterhin vorteilhaft ist, daft auch die Temperatur-Stabilitat und die Umwelt- 
freundlichkeit des Materials als gut zu beurteilen ist. Des weiteren lassen sich nach wie vor 
Informationen auf die Sicherheitsdokumenten-Karte aufdrucken oder mit Laser beschreiben 
Oder eingravleren. 

Durch die in den Unteranspruchen aufgefuhrten Maftnahmen sind vorteilhafte Weiterbiidun- 
gen und Verbesserungen der im unabhangigem Anspruch angegebenen Sicherheitsdoku- 
menten-Karte mdglich. Besonders vorteilhaft ist, das Tragemiaterlal zusStzlich mit einem 
FuHstoff zu versehen, so daft die Eigensphaften des TrSgermaterials zum Beispiel hinsicht- 
lich der Farbigkeit des Materials positiv beeinfluftt werden. Als besonders vorteilhaft haben 
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slch hier die FQIIstoffe T1O2 und/oder CaCOs erwiesen. Um die gewunschte Anderung der 
Eigenschaften des Tragermaterials zu erreichen, ist es vorteilhaft, den Anteil des FQIIstoffs 
mindestens mit 5 Gewichtsprozent (Gew.-%), vorteilhafter mit mindestens 20 Gew.-% zu 
wShlen, FQr eine vorteilhafte Ausgestaltung der Sicherheitsdokumenten-Karte mit den ge- 
wiinschten Festigkeiten Ist es von Vorteil, die Dicke des TrSgers nnit mindestens 1 00 \xm zu 
gestalten. Dabei sollte vorteilhafterweise die Scliiciitdicke der Beschichtung kleiner als die 
Schlchtdicke des Tragers sein. Besonders einfach und haltbar \aQ>t sich das Beschichtungs- 
material auf dem Tragermaterial mittels eines HelUklebers befestigen. Die auf der Sicher- 
heitsdokumenten-Karte angegebenen Informationen beflnden sich vorteilhafterweise auf der 
Beschichtung und werden dort aufgedruckt oder mittels Laser eingeschrieben oder eingra- 
viert. 

Das ernndungsgemaiXe Verfahren zur Herstellung der Sicherheitsdokumenten-Karte mit den 
Merkmalen des unabhdngigen Anspruchs hat den Vorteil, daQ die erfindungsgemade Si- 
cherheitsdokumenten-Karte einfach und kostengQnstig hergestellt werden kann. 

Durch die in den UnteransprQchen aufgefOhrten MaHnahmen sind vorteilhafte Weiterbildun- 
gen und Verbesserungen des im unabhangigen Anspruchs angegebenen Verfahrens zur 
Herstellung der Sicherheitsdokumenten-Karte mdglich. Besonders Vorteilhaft ist. die Tempe- 
ratur, bei der der HeilXkleber aktiviert ist, in einem Bereich zwischen lOO^'C und 200''C zu 
wahlen, da unter diesen Bedingungen das Kunststoffmaterial nicht beeintrachtigt wird. Um 
die entsprechenden Informationen auf der Sicherheitsdokumenten-Karte bereitzustellen, ist 
es von Vorteil, die Beschichtung vor und/oder nach der Befestigung auf dem Trager zu be- 
drucken und/oder mittels Laser Informationen einzuschreiben oder einzugravieren. 

Zeichnungen 

AusfQhrungsbeispiele der Erfindung sind anhand einer Zeichnung dargestellt und in der 
nachfolgenden Beschreibung naher eriautert. Figur 1 zeigt den Querschnitt einer erfindungs- 
gemaiien Sicherheitsdokumenten-Karte (schematisch). 

Beschreibung der Ausf uhrungsbeispiele 



In Figur 1 ist ein AusfQhrungsbeispiel fur eine erfindungsgemaiSe Sicherheitsdokumenten- 
Karte im Querschnitt schematisch dargestellt. Die dort dargestellte Sicherheitsdokumenten- 
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Karte ist aus drei Schichten aufgebaut. Mittig ist der Trdger 10 angeordnet, der nach aullen 
hin jeweils eine Beschichtung 5 aufweist. Eine derartige Sicherheitsdokumenten-Karte kann 
in ein Pa&buch eingeheftet oder eingeklebt warden. In einem weiteren AusfQhaingsbeispiel 
kann die Beschiclitung 5 auch nur auf einer Seite des Trdgers 10 vorgesehen warden. Das 
Material des TrSgers 10 besteht aus High-Density-Polyethylen (HOPE) und Linear-Low- 
Density-Polyethylen (LLD-PE). In einem weiteren bevorzugten AusfQhrungsbeispiel enthalt 
die Sicherheitsdokumenten-Karte zusStzlich einen FQIIstofF. der vorteilhaftenA/eise Ti02 
und/oder CaCOs besteht. Dabei hat der FQIIstoff am IVIaterial des Tragers vorteilhaftenveise 
ein Anteii von mindestens 5 Gew.-%. wobei in einem weiteren vorteilhaften AusfQhrungsbei- 
spiel der Anteii des FQIIstoffs am TrSgermaterial mindestens 20 Gew.-% betragt. Der FQIIstoff 
ist dabei im wesentlichen fOr die Farbgestaltung des Tragermaterials zustandig. 

Das Material der Beschichtung 5 enthait Polycarbonat. in einem weiteren AusfQhrungsbei- 
spiel ist die Beschichtung 5 derart ausgefOhrt. daft die Beschichtung In mindestens einem 
Bereich transparent ist. Um die n6tige Festigkett der Sicherheitsdokumenten-Karte zu ge- 
wahrleisten, wird die Schichtdicke des Tragers 10 so gewahit, daH sie mindestens 100 ^m 
betragt. Von Vorteil hat sich enviesen, dad die Dicke der Beschichtung nicht grofier als die 
Dicke des TrSgers gewShlt wird. In einem besonders bevorzugten AusfQhrungsbeispiels be- 
tragt die Dicke des Tragers 120 jxm wahrend die Dicke des Beschichtungsmaterials 100 ^m 
betragt. 

Im Folgenden soli nun die Herstellung der Sicherheitsdokumenten-Karte beschrieben wer- 
den. Der Trager 10, der in einem bevorzugten AusfQhrungsbeispiel auch bedruckte Informa- 
tionen aufweisen kann, wird zunachst mit einem HeiKkleber auf den Seiten bestrichen, auf 
denen die Beschichtung 5 angeordnet warden soil. Der HeiBkleber wird danach aktiviert, in 
dem er auf Temperaturen zwischen 100'C und 200^*0 aufgeheizt wird. In einem besonders 
bevorzugten AusfQhrungsbeispiel wird der HeiRkleber auf eine Temperatur zwischen MO^'C 
und ISC'C aufgeheizt. Danach wird die Beschichtung auf dem aktivierten Hei&kleber ange- 
ordnet, wobei beim Erkalten des Heiflklebers eine feste Verbindung zwischen Trager 10 und 
Beschichtung 5 hergestellt wird. Um Informationen in die Beschichtung 5 einzubringen, wer- 
den in die Beschichtung mittels Laser Informationen eingeschrieben oder eingraviert. In ei- 
nem weiteren bevorzugten AusfQhrungsbeispiel werden mittels herkOmmiicher Druckverfah- 
ren Informationen auf die Beschichtung aufgedaickt. Die angegebenen Informationen wer- 
den nach der Verbindung der Beschichtung mit dem Trager auf- bzw. eingebracht. In einem 
weiteren AusfQhrungsbeispiel werden die Informationen. die mittels Laser eingeschrieben 
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Oder eingraviert oder aufgedruckt werden, vor der Anordnung der Beschichtung auf dem mit 
Heillkteber versehenen Trdger angebracht. 

Eine nach dem oben angegebenen Verfahren hergestellte Sicherheitsdokumenten-Karte 
gewdhrleistet, daft die anschlieHend in ein PaRbuch eingeklebte oder eingenalite Sicher- 
heitsdokumenten-Karte trotz holier Belastung durch Biegen Qber die Gebrauchszeit eines 
Passes nicht aus dem Pa&buch herausgetdst wird, aber gleichzeitig gute Eigenschaften in 
Bezug auf Temperaturstabilitat, Umweltfreundiiclikeit oder der MSglichkeit des Einbringens 
von Informationen aufwetst. 
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AnsprOche 



1 . Sicherheltsdokumenten-Karte mit einem Trager (10) und einer mindestens auf einer Sei- 
te des Tragers angeordneten Beschichtung (5), dadurch gekennzeichnet, daK das Mate- 
rial des Tragers (10) High-Density-Polyethylen (HDPE) und Linear-Low-Density- 
Polyethylen (LLD-PE) enthSIt und das Material der Beschichtung (5) Polycarbonat ent- 
halt. 

2. Sicherheitsdokumenten-Karte nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet. da& das Mate- 
rial des Tragers zusatzlich einen FQIIstoff enthait. 

3. Sicherheitsdokumenten-Karte nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da& der FQII- 
stoff Ti02 und/oder CaCOa enthait. 

4. Sicherheltsdokumenten-Karte nach eInem der Anspruche 2 Oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& der FQIIstoff-Anteil am Material des Tragers mindestens 5 Gew.-% betragt. 

5. Sicherheitsdokumenten-Karte nach eInem der Anspruche 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& der FQIIstoff-Anteil am Material des Tragers mindestens 20 Gew.-% be- 
tragt. 

6. Sicherheitsdokumenten-Karte nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dali die 
Schichtdicke des Tragers mindestens 100 ^m betragt. 

7. Sicherheitsdokumenten-Karte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dafl die 
Schichtdicke der Beschichtung kleiner ist als die Schichtdicke des Tragers. 

8. Sicherheitsdokumenten-Karte nach einem der Anspruche 1 oder 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, da(i die Schichtdicke des Tragers mindestens 120 pni betragt und die Schicht- 
dicke der Beschichtung mindestens 100 p.m betragt. 



9. Sicherheitsdokumenten-Karte nach einem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net, dali die Beschichtung auf dem Trager mittels Heilikleber befestigt ist. 
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10. Sicherheitsdokumenten-Karte nach einem der AnsprQche 1 bis 9, dadurch gekennzeich- 
net, dad die Beschichtung mittels Laser eingeschriebene Oder eingravierte Informationen 



1 1 . Sicherheitsdokumenten-Karte nach einem der AnsprQche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daK die Beschichtung aufgedruckte Informationen aufweist. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Sicherheitsdokumenten-Karte mit einem Trager (10) und 
einer mindestens auf einer Seite des TrSgers angeordneten Beschichtung (5), dadurch 
gekennzeichnet, daR die Polycarbonat enthaltende Beschichtung mittels HeiBkleber auf 
dem Trager befestigt wird, wobei das Material des TrSgers High-Density-Polyethylen 
(HOPE) und Linear-Low-Density-Polyethylen (LLD-PE) enthSlt. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daft die Temperatur, bei der der 
HeiBkleber aktiviert wird, oberhalb 100^*0 und unterhalb 200X liegt. 

14. Verfahren nach einem der Anspruch 12 bis 13. dadurch gekennzeichnet, daB in die Be- 
schichtung vor und/oder nach der Befestigung auf dem Trager mittels Laser Informatio- 
nen eingraviert Oder eingeschrieben werden. 

15. Verfahren nach einem der AnsprQche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daft die Be- 
schichtung vor und/oder nach der Befestigung auf dem Trager bedruckt wird. 



aufweist 
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Figur 1 
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(57) Abstract: A security document card and 
method for production thereof are disclosed, 
whereby the card comprises a support (10) 
and a coating (5), arranged on at least one 
side of the support. The material of the 
support comprises high-density polyethylene 
(HDPE) and linear low-density polyethylene 
(LLDPE). The material of the coating comprises 
polycarbonate- The support and the coating are 
joined by means of hot glue. 

(57) Zusammenfassung: Es wird eine Sicher- 
heitsdokumenten-Karte und ein Verfahren zu de- 
ren Herstellung vorgeschlagen, wobei die Karte 
aus einem TrSger (10) und einer mindestens auf 
einer Seite des Tragers angeordneten Beschich- 
tung (5) besteht. Das Material des TrSgers enthait High-Density-Polyethylen (HDPE) und Linear-Low-Density-Polyethylen (LLD- 
PE). Das Material der Beschichtung enthait Polycarbonat. Der Trager und die Beschichtung werden mittels Heisskleber zusanunen- 
geftigt. 




